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@ Werkzeugmaschine mit Werkzeugspindel und Revolverkopf 

(§) Eine Werkzeugmaschine (10) umfafit einen Werkstuck- 
trager (14) zum Einspannen von zu bearbeitenden Werk- 
stucken (32) und einen Bohr- und Fraskopf (15), in dem 
eine drehangetriebene Werkzeugspindel (16) gelagertist. 
An ihrem unteren Ende (18) ist die Werkzeugspindel (16) 
mh einer Werkzeugaufnahme (19) zum Einspannen von 
Werkzeugen (21) fur die Bearbeitung der Werkstucke (32) 
versehen. Der Werkstucktrager (14) und der Bohr- und 
Fraskopf (15) sind relativ.zueinander im Raum verfahrbar. 
Der Werkstucktrager (14) ist dabei mit einem Drehantrieb 
(33) versehen, um ein eingespanntes Werkstuck (32) fur 
eine Bearbeitung mit einem Drehwerkzeug (41) um eine 
Drehachse in Rotation zu versetzen. Fur die Drehwerkzeu- 
ge (41 ) ist eine von der Werkzeugspindel (16) gesonderte 
Einspannvorrichtung (38) vorgesehen (Fig. 1). 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Werkzeugma- 
schine mit eiaem Werkstucktrager zum Einspannen von zu 
bearbeitenden Werkstiicken und einem Bohr- und Fraskopf, 5 
in dem eine drehangetriebene Werkzeugspindel gelagert ist, 
an deren unterem Ende eine Werkzeugaufnahme zum Ein- 
spannen von Werkzeugen zur Bearbeitung der Werkstiicke 
vorgesehen ist, wobei der Werkstucktrager und der Bohr- 
und Fraskopf relativ zueinander im Raum verfahrbar sind 10 
und der Werkstiicktrager mit einem Drehantrieb versehen 
ist, um ein eingespanntes Werkstiick fur eine Bearbeitung 
mit einem Drehwerkzeug um eine Drehachse in Rotation zu 
versetzen. ■ 

Eine derartige Werkzeugmaschine ist aus der 15 
DE 196 35 258 CI bekannt. 

Die bekannte Werkzeugmaschine ist eine Fahrstanderma- 
schine zum Bearbeiten von Werkstiickstangen. Die Werk- 
stiickstangen werdenin einen Werkstiicktrager eingespannt, 
der mit einem Drehantrieb versehen ist, der die Starige mit 20 
fiir Dreharbeiten ausreichender Drehzahl in Rotation verset- 
zen kann. 

Die Drehwerkzeuge sind zusammen mit'Fras- und Bohr- 
werkzeugen in einem iiblichen Werkzeugmagazin gehalten 
und werden wahlweise in die Werkzeugspindel des Bohr- 25 
□nd Fraskopfes eingeserzt Auf diese Weise ist es moglich, 
mit einem Bohr- und Fraskopf sowohl Dreharbeiten als auch 
Bohr- und Frasarbeiten- an einem Werkstiick durchzufuhren. 
Bei den Bohr- und Frasarbeiten wird dabei das Werkstiick 
drehfest in dem Werkstucktrager gehalten, wahrend sich das 30 
Bohr-. oder Fraswerkzeug um eine Langsachse der Werk- 
zeugspindel drehL Bei Dreharbeiten stent dagegen das . 
Drehwerkzeug still, wahrend das Werkstiick in hinreichende 
Rotation veisetzt wird. 

Obwohl mit der bekannten Werkzeugmaschine sowohl 35. 
Dreh- als auch Bohr- und Frasarbeiten durchgefuhrt werden 
konnen, ergebensich doch eine Reihe von Nachteilen im 
Zusammenhang mit der Drehbearbeitung von Werkstiicken. 
So ist es erfoiderlich, die Werkzeugspindel wahrend der 
Dreharbeit. in einer definierten Stellung drehfest zu arretie- 40 
ren, damit das Drehwerkzeug lagerichtig in Eingriff mit dem 
rotierenden Werkstiick gelangt. Es hat sich nun herausge- 
stellt, daB sowohl die Einspannung der Drehwerkzeuge in 
die Spindel als auch die Arretierung der SpindeliinDrehbe- 
trieb eine geringere Steifigkeit als erwtinscht zeigen, so daB 45 
die Drehbearbeitung eines Werkstiickes mit einer geringeren 
Genauigkeit durchgefuhrt werden kann als die Bohr- und 
Frasarbeiten. 

Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung, die eingangs genannte Werkzeugmaschine derart 50 
weiterzubilden, daB die Bearbeitungs genauigkeit auch beim 
Drehen mit geringem konstruktivem Aufwand erhdht wird. 

Bei der eingangs genannteri Werkzeugmaschine wird 
diese Aufgabe erfindungsgemaB dadurch gelost, daB eine 
von der Werkzeugspindel gesonderte Einspannvonichtung 55 
fiir Drehwerkzeuge vorgesehen ist. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird auf 
dies e Weise vollkommen gelost. 

Weil jetzt fur die Drehwerkzeuge eine eigene Einspann- 
vonichtung vorgesehen ist, kann diese Einspannvonichtung 60 
bezuglich der Steifigkeit optimiert werden, die Drehwerk- 
zeuge mussen nicht mehr mit einem Werkzeughalter verse- 
hen werden, der in die genormte Werkzeugaufhahme am un- 
teren Ende der Werkzeugspindel einsetzbar ist. Auch das 
Posiuonieren der Drehwerkzeuge stellc kein Problem mehr 65 
dar, denn die Einspannvorrichtung kann so angeordnet wer- 
den, daB die Drehwerkzeuge immer lagerichtig gehalten 
sind. Insgesamt fuhrt die erhohte Steifigkeit zu einer besse- 



ren Bearbeitungs genauigkeit, wobei auch eine hohere Bear- 
beitungsgeschwindigkeit erzielbar ist, denn das Drehwerk- 
zeug wird standig in der Einspannvorrichtung bereitgehal- 
ten. Beim Wechsel von Fras- zum Drehbetrieb mufi daher le- 
diglicb das Drehwerkzeug auf das Werkstiick zugestellt 
werden, was z. B. iiber einen eigenen Kreuzschlitten der 
Einspannvorrichtung erfolgen kann. 

Dabei ist es bevorzugt, wenn die Einspannvonichtung ei- 
nen Revolverkopf umfaBt, in dem mehrere Drehwerkzeuge 
eingespannt sind, die wahlweise in Bearbeitungsposition 
bringbar sind, wobei der Revolverkopf vorzugsweise einen 
eigenen Verstellantrieb aufweist, um die von ibm getrage- 
nen Drehwerkzeuge wahlweise in Arbeitsstellung zu brin- 
gen. 

Bei dieser MaBnahme ist von Vorteil, daB iiberhaupt keine 
Drehwerkzeuge mehr im iiblichen Werkzeugmagazin ge- 
speichert werden mussen, samtliche Drehwerkzeuge, die im 
Laufe einer Bearbeitung eines Werkstiickes benotigt wer- 
den, sind jetzt in den Revolverkopf eingespannt. 

Ein Revolverkopf ist dariiber hinaus ein StandardbauteE, 
bei dem eine gesicherte feste Halterung der Drehwerkzeuge 
gegeben ist, so daB durch das Vorsehen eines Revolverkop- 
fes bei einer Bohr- und Frasmaschine fiir eine erprobte Hal- 
terung und damit grofie Steifigkeit des Drebwerkzeuges ge- 
sorgt werden kann. 

Diese MaBnahme bietet femer einen Zeitvorteil bei der 
kombinierten Bearbeitung, denn wahrend eines Frasvorgan- 
ges kann parallel bereits ein Drehwerkzeug in Arbeitsstel- 
lung gebracht werden und umgekehrt, so daB unmittelbar 
nach einer Frasbearbeitung das nachste Drehwerkzeug zu- 
gestellt werden kann. 

Ein weiterer Vorteil. besteht darin, daB in dem Iiblichen 
Werkzeugmagazin kein Platz mehr fur die Drehwerkzeuge 
benotigt wird, so dafi die Zahl der zur Verfiigung stehenden 
Bohr- und Fraswerkzeuge optimal ausgenutzt werden kann. 

Dabei ist es weiter bevorzugt, wenn die Einspannvorrich- 
tung fest mit dem Bohr- und Fraskopf verbunden und vor- 
zugsweise an einer Stimseite des Bohr- und Fraskopfes 
oberhalb der Werkzeugaufnahme montiert ist. 
. Diese MaBnahme ist konstruktiv vori Vorteil, denn fur die 
Emspannvorrichtung, vorzugsweise den Revolverkopf, ist 
kein eigener Antrieb oder Kreuzscblitten erforderlich. Bei 
einer Fahrstandermaschine wird der Revolverkopf mit dem 
Fahrstander bewegt, wobei die Montage an einer Stimseite 
des Bohr- und Fraskopfes oberhalb der Werkzeugaufnahme 
auch die Nachrustung bereits bestehender Werkzeugmaschi- 
nen ennoglicht, denn dort ist in der'Regel geniigend Raum 
vorhanden, um den - verglichen mit den AbmaBen der iibri- 
gen Werkzeugmaschine - relativ kleinen Revolverkopf zu 
montieren. 

Diese MaBnahme ist auch nochmals mit einem groBen 
Zeitvorteil verbunden, denn der Fahrstander kann in einem 
einzigen Bewegungsablauf sowohl ein Fraswerkzeug auBer 
Eingriff als auch ein Drehwerkzeug in Eingriff mit dem 
Werkstiick bringen. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung und 
der beigefiigten Zeichnung. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und die 
Dachstehend noch zu erlautemden Merkmale nicht nur in 
den jeweils angegebenen Kombinationen, sondem auch in 
anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. • 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird in der nachfolgenden Beschrei- 
bung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine scbematische Seitenansicht einer Werkzeug- 
maschiae mit Werkzeugspindel und Revolverkopf; 
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Fig. 2 eine Draufsicht auf die Werkzeugmaschine ausFig. 

1 von links; und 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung einer in den Fig. 1 
und 2 lediglich schemaiisch dargestellten Werkzeugma- 
schine mit Werkzeugspindel und Revolverkopf . 5 

In Fig. 1 ist mit 10 eine Werkzeugmaschine dargestellt, 
die ein Maschinenbett 11 umfaBt, auf der ein Fahrstander 12 
sowie ein Werkstiicktrager 14 montiert sind. Die Werkzeug- 
maschine 10 in Fig. 1 ist lediglich schematisch in einer Sei- 
tenansicht gezeigt 10 

Der Fahrstander 12 tragt einen ublichen Bohr- und Fras- 
kopf 15, in dem drehangetrieben eine Werkzeugspindel 16 
angeordnet ist, die bei einer Bohr- und Frasbearbeitung urn 
eine Drehachse 17 in Rotation versetzt wird. 

An ihrem unteren Ende 18 weist die Werkzeugspindel 16 15 
eine iibliche Werkzeugaufnahme .19 auf, in die ein Werk- 
zeug 21 eingespannt ist. . 

Der Bohr- und Fraskopf 15 ist an einer 2-Fuhrung 22 in 
Z-Richtung bohenverstellbar gelagert. Die Z-Fiihrung 22 
sitzt an einem Y-Schlitten 23, der iiber eine Y-Fiihrung 24 an 20 
einem X-Schhtten 25 in Y-Richtung verstellbar gelagert ist. ' 
Der X-Schlitten 25 ist .auf X-Ftihrungen 26 angeordnet und 
somit in X-Richtung verfahrbar. Auf diese Weise ist der 
Bohr- und Fraskopf 15 in alien drei Raumrichtungen X, Y, Z 
gegeniiber dem Werkstiicktrager 14 verfahrbar. 25 

Der Werkstiicktrager 14 umfaBt eine Spannvorrichtung 
30 mit einer Drehhalterung 31 fur zu bearbeitende Werk- 
stiicke 32. Femer ist ein Drehantrieb 33 vorgesehen, mit 
dem das Werkstiick 32 um seine Langsachse in Rotation 
versetzt werden kann, wie dies iin Zusammenhang mit Fig. 30 

2 noch erklart werden wird. 

Der Werkstiicktrager 14 umfafit ferner eine Schwenkvor-. 
richtung 34, durch die die gesamte Spannvonichtung 30 um. 
eine bei 35 angedeutete Schwenkacbse verkippt werden 
kann. Auf diese Weise ist es moglich, das Werkstiick 32 ge- 35 
geniiber einem Werkzeug 21 schrag anzuordnen, so daB 
auch Arbeiten in einem Winkel kleiner 90° zur Langsachse 
des Werkstiickes 30 moglich sind. 

An einer Stirnseite 37 des Bohr- und Fraskopfes 15 ist 
eine Einspannvorrichtung 38 in Form eines Revolverkopfes 40 
39 vorgesehen, in den verschiedene Drehwerkzeuge 41 ein- 
gespannt sind. Der Revolverkopf 38 ist um eine bei 43 ange- 
deutete Drehachse verstellbar, . so daB wahlweise eines der 
Drehwerkzeuge 41 in die nach uncen weisende Arbeitsstel- 
lung gebracht werden kann, die mit 41' bezeichnet ist. 45 

Es sei noch erwahnt, daB der Revolverkopf 39 mittels ei- 
nes Distanzstiickes 44 an dem Bohr- und Fraskopf befestigt 
ist, so daS ein hinreicbender seitlicher Abstand zwischen 
dem Werkzeug 21 fur Bohr- und Frasarbeiten sowie dem 
Drehwerkzeug 41' vorgesehen werden kann. 50 

Ferner ist noch zu erwahnen, dal3 der Revolverkopf 39 
oberhalb der Werkzeugaufnahme 16 angeordnet ist, so daB 
die Drehwerkzeuge 41 bei den Ublichen Frasarbeiten, bei 
denen der Fahrstander 12 in alien Raumrichtungen verfahrt, 
nicht mit dem Werkstiick 32 koUidieren konnen. 55 

Femer ist dadurch eine Kollisidn des Werkzeuges 21 mit 
dem Werkstiick 32 wahrend des Drehbetriebes ausgeschlos- 
sen, denn bei dieser Bearbeitungsweise befindet sich das 
Werkzeug 21 unterhalb und hinter dem Werkstiick. 

In der in Fig. 2 gezeigten S eitenansicht der Werkzeugma- 60 
schine 10 aus Fig. 1 ist zunachst zu erkennen, daS die 
Scbwenkvorrichtung 34 einen eigenen Schwenkantrieb 45 
aufweist, iiber den das Werkstiick 32, das im gezeigten Bei- 
spiel eine Werkstiickstange ist, so geschwenkt werden kann, 
wie dies durch einen Pfeil 46 angedeutet ist. 65 

Ferner ist in Fig. 2 noch zu erkennen, daB das Werkstiick 
32 um seine bei 46 angedeutete Langsachse in Rotation ver- 
setzt wird, wenn eine Drehbearbeitung mit einem Dreh- 



werkzeug 41 gewiinscht wird. 

Die Bearbeitung erfolgt iibrigens an einem in Fig. 2 
rechts von der Schwenkvorrichtung 34 vorgesehenen Bear- 
beitungsende 48 des Werkstiickes 32. Nach erfolgter Bear- 
beitung wird das Bearbeitungsende 48 von der Werkstiick- 
stange abgetrennt und diese in Fig. 2 nach rechts vorgescho- 
ben, so daB ein neues Bearbeitungsende der Werkstiick- 
stange zur Bearbeitung zur Verfiigung steht. 

In Fig. 3 ist in einem gegenstandlichen Beispiel die in. 
Fig. 1 und 2 schematisch angedeutete Werkzeugmaschine 
perspektiviscb dargestellL Die Bezugszeichen entsprechen 
den Bezugszeichen aus den Fig. 1 und 2. 
. Es ist zu erkennen, daB der Revolverkopf 39 - verglichen 
mit den Abmafien der iibrigen Werkzeugmaschine - relativ 
geringe AbmaBe aufweist, so daB er problemlos auch nach- 
traglich bei bestehenden Werkzeugmascbinen auf der Stirn- 
seite 37 des Bohr- und Fraskopfes 15 nachgeriistet werden 
kann. Das Verstellen der Drehwerkzeuge 41 erfolgt iiber ei- 
nen bei 49 angedeuteten, gesonderten Verstellantrieb des 
Revolverkopfes 39. 

Es sei noch erwahnt, daB die Steifigkeit der Einspannung 
der Drehwerkzeuge 41 in dem Revolverkopf 39 fur eine 
Drehbearbeitung des Werkstiickes 32 opthruert ist. 

Patentanspriiche 

1 . Werkzeugmaschine mit einem Werkstiicktrager (14) 
zum Einspannen von zu bearbeitenden Werkstiicken 
(32) und einem Bohr- und Fraskopf (15), in dem eine 
drehangetriebene Werkzeugspindel (16) gelagert ist, an 
deren unterem Ende (18) eine Werkzeugaufnahme (19) 
zum Einspannen von Werkzeugen (21) zur Bearbeitung 
der Werkstiicke (32) vorgesehen ist, wobei der We±- 
stiicktrager (14) und der Bohr- und Fraskopf (15) rela- 
tiv zueinander im Raum verfahrbar sind und der Werk- 
stiicktrager (14) mit einem Drehantrieb (33) versehen 
ist, um ein eingespanntes Werkstiick (32) fur eine Bear- 
beitung mit einem Drehwerkzeug (41) um eine Dreh- 
achse (47) in Rotation zu versetzen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine von der Werkzeugspindel (16) ge- 
sonderte Einspannvorrichtung (38) fur Drehwerkzeuge 
(41) vorgesehen ist. 

2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Einspannvorrichtung (38) einen 
Revolverkopf (39) umfaBt, in dem mehrere Drehwerk- 
zeuge (41) eingespannt sind, die wahlweise in Bearbei- 
tungsposition (41') bringbar sind. 

3. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 oder 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einspannvorrichtung 
(38) fest mit dem Bohr- und Fraskopf (15) verbunden 
ist. . 

4. Werkzeugmaschine nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einspannvorrichtung (38) an ei- 
ner Stirnseite (37) des Bohr- und Fraskopfes (15) ober- 
halb der Werkzeugaufnahme (19) montiert ist. 

5. Werkzeugmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dafi der Revolverkopf (39) 
einen eigenen Verstellantrieb (49) aufweist, um die von 
.ihm getragenen Drehwerkzeuge (41) wahlweise in Ar- 
beitsstellung (41') zu bringen. 
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